ESLOT OILS 



"Form zur maschinellen Herstellung von Betonformteilen" 



Die Erf indung betrif ft eine Form zur maschinellen Herstellung 
von Betonformteilen mit einem Formunterteil mit wenigstens 
einer Formkammer und einein Formoberteil mit einer 
Auf lastplatte und so vielen Stempeln wie Fonnkammern 
vorhanden sind . 

Die Befiillung der Formunterteile derartiger Formen in der 
Fertigungsmaschine erfolgt mit einem sogenannten Fiillwagen. 
Das ist ein flacher Trichter r der das Fonnmaterial enthalt 
und unmittelbar liber die Oberkanten der Fonnkammern hin- und 
herbewegt wird. Dabei fSillt das Material in die Kammern und 
wird auf dem Riickweg vom Rand dee Fiillwagens biindig 
abgestreift- Nun ist aber die Verteilung der nur beschrankt 
rieself ahigen Betonmasse im Fiillwagen meist unterschiedlich 
und je nach Lage der einzelnen Kammern innerhalb der Form 
bzw. je nach GroBe der Formkaxnmergrundf lache ergeben sich 
notwendigerweise unterechiedliche tiberfahrungszeiten, die fur 
das Herabsinken des Formwerkstof f es in die Kammern zur 
Verfiigung stehen- Die gleichmaBige Befiillung der Fonnkammern 
ist daher problematisch . 

Sind aber die einzelnen Fonnkammern mit untersehiedlichen 
Mengen befiillt oder ist im Falle eine groBf lachigen 
Formkammer die Betonf iillung darin ungleich verteilt , so 
ergeben sich Fonnkorper von zumindest brtlich 
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unterschiedlicher Dichte und/oder H6he f je nachdem r in 
welchem MaJ5e das Fonnoberteil bei der Verdichtung seine 
Parallelitai: mit dem Formtisch beibehalt- Bei ausgedehnten 
Fonnen kann dies trotz konstruktiver Anstrengungen nicht 
immer im gewiinschten Ma Be gewahrleistet werden. 

Es ist zwar aus DE 24 06 688 A 1 schon bekannt , die Stempel 
von Mehrkammerformen mit einzelnen Hydraulikzylindern zu 
betatigen, die von der gleichen Druckquelle beaufschlagt 
sind, um angesichts einer ungleichmaJ3igen Befiillung der Form 
venigstens gleichmafiig zu verdichten und dadurch 
Festigkeitsunterschiede der einzelnen Formkorper zu 
vermeiden- Dies geschieht allerdings unter Inkauf nahme 
unterschiedlicher Hohen, was bei manchen Produkten jedoch 
nicht weiter von Nachteil ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Form 
anzugeben, mit der es bei unver&nderter Bef Ullungstechnik 
moglich ist # BetonkSrper mit hochgradig gleichmaBiger Dichte , 
gleichmaJ3iger Hohe und gleichmafiiger Oberf lachenstruktur 
her zuste lien . Als Betonf ormkorper stehen einerseits 
Bet onpf last ersteine im Vordergrund, wozu Mehrkammerfonaen 
verwendet werden , und andererseits groBvolumige Betonsteine 
und vor allem grofle und verhaltnismaBig diinne Platten, die in 
Einzel- oder Doppel fonnen hergestellt werden. 

Ausgehend von einer Form der einleitend bezeichneten Art wird 
diese Aufgabe erf indungsgemaB durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost- Es wird ein 
Fonnoberteil vorgeschlagen, des sen mit dem Bet on in Beriihrung 
kommende . untere Stempel telle ( Druckplatten) in ein em durch 
Anschlage definierten Hubbereich beziiglich des Formoberteils 
in Hohenrichtung beweglich gefiihrt sind, wobei diese 
Beweglichkeit oder Schwingf ahigkeit wahlweise veranderbar 
ist. Zu diesem Zweck werden die unteren Stempelteile unter 
der Wirkung eines Druckmittels nach unten gedriickt. Je nach 
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Einstellung des Druckes sind die Stempel bzw. ist der Stempel 
nachgiebig. Wird der Druck herabgesetzt oder ganz 
weggenoromen, so daJ3 die beweglichen Stempelteile an ihren 
oberen Anschlagen zur Anlage kommen r so stellen sie sich 
2wangslaufig auf gleiche Hohe bzw. parallel zum Formtisch 
ein. 

Der Grundgedanke besteht darin, ein zweistufiges 
Verdichtungsverfahren in der Weise durchzuf iihren, daJJ zuerst 
mit nachgebenden ( unter Luftdruck stehenden) Stempeln 
vorverdichtet wird und nach einer Nachfiillung der 
entstandenen unterechiedlich tiefen Kammerhohlraume mit auf 
gleicher Hohe bef indlichen und zum Formtisch parallelen 
Stempeln bzw. einem parallel liegenden Stempel nachverdichtet 
wird. Die Parallelitat zum Formtisch koiratit zustande , sobald 
der Luftdruck s owe it abgesenkt ist, daB die Druckplatte des 
Stempel s unter Uberwindung der Kraft einer Druckmittelkammer 
mit beweglicher Wand an den Anschlagen zur Anlage kammt. Bei 



dieser Nachverdichtung kommt es sehr genau auf die 
Einstellung des abgesenkten Luftdrucks an. Es wird 
insbesondere vorgesehlagen, daJ3 zur vollen Ausnutzung der 
anschlieflend beschriebenen Schlagwirkung der Luftdruck 
wahrend der Nachverdichtungsphase welter abgesenkt wird. Die 
Absenkung kann kontinuierlich gescheheti. Dabei kann der 
Luftdruck noch vor Beendigung des Nachverdichtungsvorganges 
oder bei der Beendigung den Wert 0 erreichen. 

Durch einen hierbei auftretenden wichtigen Schlagef fekt wird 
die Verdichtung besonders begiinstigt, Es ist namlich moglich, 
durch gefiihl voile Einstellung des Luftdrucks zu erreichen , 
daB die Druckplatten sich nicht einf ach an ihre Anschlage 
legen f sondern auf dies en tanzen, d« h. immer wieder 
abprallen. Dadurch gelingt es, groBe Betonplatten von z- B. 
70 x 90 cm und grofler mit einer riBfreien, tadellos 
gleichmaBig glatten Oberflache herzustellen, was bisher 
insbesondere bei verhaltnismafiig diinnen Platten nicht mbglich 
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war. Ein weiterer groBer Vorteil der Vibrationsf ahigkeit der 
Druckplatten der Stempel bzw. der daraus resultierenden 
Schlagwirkung liegt darin, daB die Betonplatten nicht an den 
Druckplatten "kleben" bleiben, sondern sich leicht von diesen 
losen. 

Bei der Vorverdichtung wirkt an jedem Stempel im wesentlichen 
die gleiche Kraft. Aus dieser gleichmaLBigen Verdichtung 
resultieren bei der hier vorausgesetzten unterschiedlichen 
Fiillung der Rammern halbfertige Formkorper von deutlich 
unterschiedlicher Hbhe. Somit wird bei der zweiten Fiillung 
dort, wo viel Werkstoff fehlt, auch viel nachgefiillt, wobei 
dieser Nachf iillvorgang infolge der verhaltnismaJ3ig geringen 
Nachfxillmengen eine vollstandige Fiillung der vorhandenen 
Hohlraume herbeifiihrt- Insgesamt gesehen sind die Summen aus 
der erst en und zweiten Fiillmenge je JCammer nahezu gleich, so 
daB Formkorper entstehen, deren Hohe den praktischen 
Genauigkeitsanf orderungen von z . B. 1 mm bestens entspricht 
und die auch gleiche Dichte und damit gleiche Festigkeit 
haben - 

Der Einsatz einer solchen Form ist nicht auf zwei Full- und 
Verdichtungsvorgange beschrankt. In besonderen Fallen konnten 
auch drei oder mehr Vorgange stattfinden, wobei zu den 
Vorverdichtungen das Druckmittel unter Druck gesetzt und nur 
bei der letzten Verdichtung der Druck herabgesetzt oder ganz 
weggenommen wird. 

Zur konstruktiven Ausbildung pneumatischer Hubvorrichtungen 
fur die beweglichen Stempelteile wird vorgeschlagen, daJi bei 
einer Mehrkammerf orm an jedem Stempel eine von einer 
gemeinsamen Druckluf tquelle beauf schlagte, auf den 
betreffenden unteren Stempelteil wirksame Druckmittelkainmer 
mit beweglicher Wand vorgesehen ist- Diese, z. B- Membran 
oder Balgen, kann bei einem Stempel, der einen Schaft und an 
dessen unterem Ende eine bewegliche Druckplatte aufweist, in 
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der Nahe der Druckplatte angeordnet sein. Andererseits 1st es 
auch moglich, die einzelnen Druckmittelkaironem etwa in Hohe 
der gemeinsamen Auf lastplatte anzuordnen und ihre Druckkrafte 
iiber je einen beweglichen Stempelschaf t oder iiber besondere 
StoBel auf die Druckplatten zu iibertragen, wobei die StdBel 
in diesem Fall die rohrf ormigen Stempelschaf te durchcetzen. 

Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung geht, wie 
erwahnt, davon aus, daJ3 die Druckmittelkammer unten am 
Stempel in der Nahe der beweglichen Druckplatte angeordnet 
ist, Es wird vorgeschlagen, daJ3 an jedem Stempel zwischen 
einer mit dem Stempelschaf t fest verbundenen Fuflplatte und 
der Druckplatte ein Einsatz angeordnet ist, der ein Oberteil 
mit einer oberen Platte und ein gegeniiber diesem 
hohenbeweglich gef iihrtes Unterteil mit einer unteren Platte 
aufweist, wobei die obere Platte mit der FuBplatte und die 
untere Platte mit der Druckplatte verschraubt ist. Der 
Einsatz enthalt ferner wenigstens einen mit Druckluft 
beauf schlagbaren Balgen und die Anschlage zur Begrenzung des 
Hubbereichs der beiden Teile des Einsatzes . Ein solcher 
Einsatz hat den Vorteil, daJ3 Auflasten mit bisher fest an den 
StempelfuJ3platten angeschraubten Druckplatten schnell und 
einfach umgeriistet werden konnen f so daB die Druckplatten im 
Sinne der Erfindung beweglich und hinsichtlich ihres 
Schwingungsverhaltens steuerbar sind- Bei entsprechender 
Dimensionierung konnen die Schraubenlocher in den 
StempelfuBplatten und den Druckplatten bei der Nachriistung 
verwendet werden. 

Zur gegenseitigen HBhenfiihrung der beiden Teile eines 
Einsatzes sind an diesen vorzugsweise ineinandergreif ende 
Fiihrungsdorne und -hiilsen angeordnet, Als Anschlage zur 
Begrenzung des Hubes der Druckplatten nach oben sind an einer 
der beiden Platten des Einsatzes Distanzstiicke angebracht, 
die auch als Leisten ausgebildet sein konnen. Als Anschlage 
zur Begrenzung des Hubes der Druckplatten nach unten konnen 
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an einer der Platten des Einsatzes doppel-T-f ormige 
Anschlagstiicke angebracht seiti, die in doppel-T-f onnige 
Auseparungen von an der anderen Platte hefestigten 
Distanzstiieken eingreifen- Zur Fertigungsvereinf achung kann 
atich vorge&ehen sein, daJ3 ein an der unteren Platte des 
Einsatzes befestigter Bolzen die andere Platte fiihrend 
durchsetzt und oberhalb der Platte einen verbreiterten Kopf 
sovie unterhalb dieser Platte eine Tragschulter aufweist. 

Ausf iihjrungsbeispiele der Erf indung werden nachfolgend anhand 
der Zeichnung erlautert. 1m einzelnen zeigt 

Fig. 1 einen Teilschnitt eines mit Druckluft 

beauf schlagbaren, beweglichen Stempels, 

Fig- 2 einen Schnitt eines anderen Stempels, bei dem nur 

die Druckplatte beweglich und mit Druckluft 

beauf schlagbar ist , 
Fig- 3 eine Seitenansicht , teilweise im Schnitt, eines 

eingebauten Einsatzes , 
Fig- 4 eine Draufsicht der Stempelf uflplatte und des 

Einsatzes entsprechend der Schnittlinie IV- IV, 
Fig, 5 eine Ansicht einer der beiden in Querrichtung 

verlaufenden Distanzleisten des Einsatzes und 
Fig- 6 eine Seitenansicht, teilweise im Schnitt, von 

Bruchstiicken eines weiteren Einsatzes ohne Federn. 

Die Darstellung nach Fig- 1 mufi man sich als Ausschnitt eines 
FormoberteilG vorstellen, wobei die mehrere Stempel tragende 
Auf lastplatte 1 miteingezeichnet ist. Der gezeigte Stempel 
ist daran hohenbeweglich gefuhrt, wobei der Hub im Beispiel 
etwa 10 mm betragt. Der Stempel besteht aus einem 
Stempel schaft 2 aus Vierkantrohr , einer Kopfplatte 3, einer 
FuBplatte 4 und einer an dieser angeschraubten Druckplatte 5, 
deren Randausbildung mit einer nach unten stehenden Schneide 
die Fase des mit dieser Form zu fertigenden 
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Betonpf lastersteins ausbildet. Die Kopfplatte 3 des Stempels 
ist in einem Membranauf nahmeteil 6 gefiihrt, das zusaroinen mit 
einem Haltering 7 mittels Schrauben 8 an der Auf lastplatte 1 
angeschraubt ist. Der Hub der Kopfplatte 3 und damit des 
ganzen Stempels wird oben durch eine Anschlagflache 9 und 
unten durch den Haltering 7 begrenzt. Federschrauben 10 
durchsetzen die Auf lastplatte 1 und das Mebranauf nahmeteil 6 
in verschiebbarer Weise mit ihren oberen zylindrischen 
Schaftabschnitten und sind mit den unteren Schaf tabschnitten 
in die Kopfplatte 3 eingeschraubt * Zwischen den Kopfen der 
Federschrauben 10 und der Auf lastplatte 1 sind Druckfedern 11 
eingespannt, die bei entspannter Membran die Kopfplatte 3 
nach oben an die Anschlagflache 9 heranziehen. 

Auf einen zentralen diinnen Plattenabschnitt des 
Membranauf nahmeteils 6 ist von unten eine Membran 12 
auf gelegt und zwischen diesem Abschnitt und einem 
Bef estigungsring 13 dicht eingeklemmt . Letzterer ist mit 
Schrauben 14 angeschraubt- Die Membran 12 kann sich an der 
Kopfplatte 3 anlegen und diese entgegen der Kraft der 
Druckfedern 11 bis zum Anschlag nach unten driicken, wenn 
durch eine Leitung 15 , die mittels einer das 
Membranauf nahmeteil 6 durchsetzenden Verschraubung 16 
angeschlossen ist, Druckluft in den durch die Membran 12 
abgeschlossenen Innenraum eindringt. Die Leitung 15 ist an 
ein Verteiler stuck 17 angeschlossen, das seinerseits uber ein 
Dreiwegeventil 18 an eine Druckluf tversorgungsleitung 19 der 
betreffenden Steinf ertigungsmaschine angeschlossen ist. 

An alien Membranen 12 und Stempeln des betreffenden 
Fonaoberteils einer mehrkammrigen Form steht soxnit, wenn das 
Dreiwegeventil 18 die Verbindung zwischen der 
Druckluf tveraorgungeleitung 19 und dezn Verteiler stiick 17 
off net, der gleiche Luftdruck an. Wird das Dreiwegeventil 18 
uxngestellt, so sind samtliche Membrankammern entliiftet* 
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Das Arbeitsverf ahren mit einer solchen Form verlauft wie 
folgt: Zunachst wird die Form wie ublich mit Beton "gef iillt" . 
Da dieser verhSltnismaJlig trocken und daher beschrankt 
rieselfahig ist wird jedoch davon ausgegangen, dafi angesichts 
der eingangs beschriebenen systematischen Schwierigkeiten nur 
ein ungleichioaBiger Fiillungsgrad zu erreichen ist, d.h. zwei 
hier beispielsweise zu betrachtende Formkammern Beton in 
unterschiedlicher Menge enthalten- 

Nach dies em ersten Fiil Ivor gang wird verdichtet ( sogenanntes 
"Vorstechen" ) . Dabei steben die S temp el unter Luftdruck und 
befinden sich entgegen der Kraft der Federn 11 in ihrer 
unteren Stellung. Unter der Wirkung der bei solchen Maschinen 
stets eingesetzten Riittler und dem Auf lagedrruck der Stempel 
verdichten sich die Betonmassen in den Formkammern, wobei 
infolge der Nachgiebigkeit der Stempel die Oberf lache der 
verdichteten Betonmassen in denjenigen Formkammern r die 
starker gef iillt war en, hoher liegt , als bei den weniger 
gefiillten Kammern - 

Durch die nun folgende Nachf iillung f die betrachtlich 
geringere Mengen umfaflt, werden wiederum alle Kammern gef iillt 
und biindig abgestrichen. Das Nachf iillvolumen ist jedoch bei 
den zuvor weniger gefiillten Kammern groBer* Somit tritt eine 
Vergleichmafligung der insgesamt in die einzelnen Kammern 
eingef iillten Betonvolumina ein, so daB bei dem nun folgenden 
Nachverdichtungsvorgang, bei dem die Druckraume iiber den 
Membranen 12 entliiftet sind/ eine annahernd gleiche 
Fertigungshohe bei alien mit dieser Form gefertigten 
Betonpf lastersteinen erreicht wird. Wie iiblxch wird zum 
Nachf iillen sogenannter Vorsatzbeton vervendet, der die Sicht- 
und VerschleiJ3f lache des Pf lastersteins bildet. 

Das Dreiwegeventil 18 konnte selbstverstandlich mit einem 
oder zwei Druckminderventilen ergSnzt werden, die es 
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gestatten, fur die verschiedenen Verdichtungsphasen 
angemessen unterschiedliche Driicke einzustellen- 

Bei dem Ausf iihrungsbeispiel nach Fig. 2 sind axi einer 
Auf lastplatte 1* angebrachte Versteif ungsschienen 20 gezeigt. 
Im Gegensatz zu Fig- 1 ist hier der Stempelschaf t 2' fest an 
der Auf lastplatte 1* angeschweiflt und tragt unten eine diinne 
FuBplatte 4 ' • An dieser Fuflplatte 4 1 ist mit Hilf e von 
Schraiiben 21 ein Membranauf nahmeteil 6' angeschraubt, wobei 
die Schrauben gleichzeitig auch den Bef estigungsring der 
Membran 12 halten. Statt der Kopfplatte 3 gemafl Fig. 1 ist 
hier die Druckplatte 5' an Federschrauben 10 aufgehangt. An 
ihr liegt die Membran 13 unmittelbar an. Ein den Hub der 
Druckplatte 5 ' uberbriickender Dichtungsring 22 verhindert das 
Eindringen von Betonschlamme in den Raum zwischen der 
Druckplatte und dem Membranauf nahmeteil - Auch. hier sind die 
einzelnen Druckraume iiber Leitungen 15 ' mit einem 
Verteilerstiick 17' verbunden, dessen Innendruck wie beim 
ersten Beispiel gesteuert werden kann* 

Bei dem Ausf iihrungsbeispiel nach den Figuren 3 bis 5 sind 
samtliche erf indungsgemaJ3en Bauteile in einem Einsatz 23 
zusammengefaflt- Dieser ist als Nachrustbauteil zwischen der 
Fuflplatte 4 1 ' und der Druckplatte 5 ■ ■ eines Stempels 
eingefiigt, dessen vier Stempelschaf te 2'* wie bei den 
vorbeschriebenen Beispielen an einer Auf lastplatte 1" 
bef estigt sind. 

Der Einsatz 2 3 umfaflt zwei gegeneinander bewegliche 
Baugruppen, die durch eine obere Platte 24 bzw. eine untere 
Platte 25 charakterisiert sind. An der oberen Platte 24 ist 
unter jedem Stempelschaf t 2'' eine Fiihrungshiilse 26 
bef estigt, die mit einem Fuhrungsbolzen 27 an der unteren 
Platte zusaramenwirkt. An der unteren Platte 25 sind ferner 
vier zu einem Viereck zusammengef iigte Distanzleisten 28 bis 
31 angebracht. Davon zeigt Fig* 3 eine Langsleiste 28 und 
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Fig. 5 in Einzeldarstellung eine Querleiste 30- Die 
Langsleisten weisen je zwei doppel-T-f ormige Aussparungen 32 
auf , die mit doppel-T-f ormigen Anschlagsstucken 33 
zueammenwirken* Letztere sind an der oberen Platte 24 mit je 
zwei Schrauben 34 fest verbunden. 

An den vier Ecken und jeweils in der Mitte der vier Seiten 
sind Schraubenbolzen 35 vorgesehen, die mehrere Funktionen 
haben- Da sie alle Platten und die Distanzleisten in 
vertikaler Richtung durchgetzten, wirken sie zunachst neben 
den Fiihrungshiilsen 26 und Fuhrungsbolzen 27 als 
Fiihrungsorgane mit. Sodann verbinden sie die Druckplatte 5' 1 
mit der unteren Platte 25. Sie sind in die Druckplatte 5'" 
eingeschraubt und eine Mutter 36 spannt die beiden unteren 
Platten zusammen. Urn fur die Muttern 3 6 Platz zu schaffen, 
weisen die Distanzleisten 28 bis 31 unter ihren Bohrungen 37 
fur die Schraubenbolzen 35 rechteckige Randaussparungen 38 
auf- Und schlieJilich dienen die Schraubenbolzen 35 zur 
Halterung von Druckfedern 39 , welche die untere Baugruppe des 
Einsatzes 23 bei ihrer Bewegung nach unten abfedern* Die 
Druckfedern 39 sind unter Zwischenlage von Scheiben zwischen 
der FuBplatte 4'' und dem jeweiligen Xopf der Schraubenbolzen 
35 eingespannt . 

Zur Ausiibung einer pneumatischen Druckkraft auf den unteren 
Teil des Einsatzes 23 und der daran befestigten 
Druckplatte 5 ffV enthalt der Einsatz einen Balgen 40 aus Gummi 
oder dergleichen, der mittels zweier Anschlufiplatten 41 an 
der unteren Platte 25 und der oberen Platte 24 angeschraubt 
ist» Die AnschluBverschraubung des Balgens ragt oben durch 
entsprechende Aussparungen der oberen Platte 24 und der 
FuJ3platte 4*'. Der angedeutete Druckluf tschlauch 42 fur den 
Balgen ist zwischen den Stempelsch&f ten 2 * 1 nach oben 
gef iihrt . 
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Es bleibt noch anzumerken, da/3 die obere Platte 24 mit der 
Fuflplatte 4*' durch kurze Schrauben 43 verbunden ist. 
Insgesamt sind, wie Fig- 4 zeigt, acht solcher Schrauben 43 
vorgesehen. Zum Teil konnen also die vor der Nachrustung mit 
dem E ins at 2 23 vorhandenen Schraubenlocher mitvervendet 



Die Wirkungsweise entspricht derjenigen der vorbeschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiele. Bei nicht beauf schlagtem schlaffen 
Balgen 40 liegen infolge der Federwirkung die Distanzleisten 
2 8 bis 31 an der oberen Platte 24 an. Die Fig. 3 zeigt die 
Stellung bei druckbeauf schlagtem Balgen 40. Seine Kraft 
iiberwindet die Ruckstellkraf te der Federn 39 f jedoch ist die 
Abwart sbewegung begrenzt durch die doppel— T— f ormige 
Anschlagstiicke 33 , welche an den durch die Aussparungen 32 
gebildeten Vorspriingen zur Anlage korrunen. 

Die Einsatze 23 konnen in den erf order lichen Abznessungen fur 
Stempel jeder Form und Grofle getrennt vorgefertigt werden, 
was zu einem erheblich giinstigeren Arbeitsablauf bei der 
Fertigung fiihrt. Erf orderlichenf alls konnen die 
Druckplatten 5 fc ', z. B. bei VerschleUl, genauso leicht wie 
bisher ausgetaascht werden. 

Das Ausf iihrungsbeispiel nach Figur 6 soil andeuten, wie eine 
grbBere Druckplatte an einem Stempel im Sinne der Erfindung 
angebracht werden kann. Dabei sind einerseits kombinierte 
Zwei— Richtungs-Anschlage 45 und andererseits Distanzstiicke 46 
verwendet, die in geeigxieter Weise liber die Flache der 
betreffenden Druckplatte 47 verteilt angeordnet werden 
konnen. Der Balgen 40 entspricht demjenigen nach Figur 3. 
Mittels Schrauben 48 ist die Druckplatte 47 an der unteren 
Platte 25" des gezeigten Einsatzes 23" befestigt. 

Der gezelgte Zwei-Richtungs~Anschlag 45 umfafit einen Bolzen, 
der einen unteren Abschnitt 49 grofleren Durchmessers und 



werden . 
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einen oberen Abschnitt 50 kleineren Durchmessers umfaBt. 
Dadurch wird eine Schulter 51 gebildet. Der Abschnitt 29 ist 
mit der unteren Platte 25" verschweiflt . Der obere Abschnitt 
50 durchsetzt die obere Platte 24" und ermoglicht darin eine 
Verschiebung* Eine Schraube 52 ist durch den Bolzen gesteckt 
und mit der unteren Platte 25' verschraubt. Unter dem Kopf 
dieser Schraube befindet sich eine Anschlagscheibe 53 , welche 
die Bewegung des unteren Teils des Einsatzes nach unten 
begrenzt- Andererseits bildet die Schulter 51 einen Anschlag 
nach oben. Der mSgliche Hub betragt in diesem Beispiel 12 mm. 
AuJJer der Schulter 51 sind in genau gleicher Hohe weitere 
Druckstiicke 46, die als Leisten oder Blocke ausgebildet sind, 
im Beispiel durch LochschweiBung mit der unteren Platte 25" 
verschweiflt. Da die erwahnte Schlagwirkung zwischen diesen 
Anschlagen und der oberen Platte 24" auftritt r ist fur eine 
ausreichend groBe Gesamtschlagf lache zu sorgen. Die Anzahl 
und Verteilung der Zwei-Richtungs-Anschlage und der 
Druckstiicke iiber die Stempelf lache hangt von deren Format und 
GroBe ab . 

Die Vorteile einer derartigen Anbringung einer Druckplatte an 
einem Stempel f bei der in der Nachverdichtungsphase durch 
entsprechende Bemessung des Luftdrucks des Balgens 40 ein 
Anschlagen i_m Rhythmus der Riittelschwingungen auftritt, 
stellen sich noch einmal zusammengef aBt wie folgt dar* Die 
Toleranz der Hohe bzw. Dicke der gefertigten Betonkorper 
liegt bei 1 mm. Die Verdichtung des Betons und damit die 
Festigkeit der Fertigprodukte ist durchgehend gleich. Es 
konnen auch groBe Flatten von verhaltnismaBig geringer Dicke 
mit riBfreier Oberf lache hergestellt werden # so daB diese 
Platten eine geringe Bruchneigung haben. Dabei ist die 
Oberf lache gleichmaflig strukturiert - Das bisher haufig 
beobachtete Ankleben der gef ormten Betonplatten an den 
Stempeldruckplatten tritt nicht mehr auf , vielmehr losen sich 
die Druckplatten fehlerlos ab- 
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Patentanspriiche : 

1. Form zur Herstellung von Betonf ormkorpern mit einem 
Fonnunterteil mit wenigstens einer Formkammer und einem 
Formoberteil mit einer Auf lastplatte und so vielen Stempeln 
wie Formkammern vorhanden sind, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die mit dem Beton in Beriihrung kommenden unteren Stempelteile 
(Druckplatten) (5;5-;5":48 ) in einem durch Anschlage 

(33; 51, 53) definierten Hubbereich bezuglich des 
Formoberteils in Hohenrichtung beweglioh gefiihrt sind und 
un ter der Wirkung eines Druckmittels nach unten gedriickt 
werden konnen . 

2. Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an 
jedem Stempel eine von einer Druckluf tquelle beauf schlagte, 
auf den betreffenden unteren Stempelteil wirksame 
Druckmittelkammer mit beweglicher Wand, z.B. Membran (12) 
oder Balgen (40), vorgesehen ist. 

3. Form nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stempel an der Auf lastplatte ( 1 • ; 1 ' ' ) bef estigte 
Stempelschafte [2' }2" ) aufweisen, die bewegliche 
Druckplatten (5'; 5";A1) tragen und daB die 

Druckmittelkammern im unteren Bereich der Stempel angeordnet 
sind. 

4. Form nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stempelschafte (2) beweglich an der Auf lastplatte (1) 
gelagert und mit den Druckplatten (5)fest verbunden sind und 
daB die Druckmittelkammern etwa in Hone der Auf lastplatte (1) 
angeordnet sind und ihre Druckkrafte auf die Stempelschafte 

( 2 ) ausuben » 
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5. Mehrkammerform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB an jedem Stempel eine mit dem Stempelschaf t (2") fest 
verbundene Fuflplatte (4'') vorgesehen und zwischen dieser urxd 
der Druckplatte (5'') ein Einsatz (23;23 v ) angeordnet ist, 
der e±n Oberteil mit einer oberen Platte (24; 24') und ein 
gegeniiber diesem hohenbeweglich gefiihrtes Unterteil mit einer 
unteren Platte (25;25') aufweist, wobei die obere Platte mit 
der Fuflplatte und die untere Platte mit der Druckplatte 
verschraubt ist, und daB der Einsatz (23; 23') wenigstens 
einen mit Druckluft beauf schlagbaren Balgen (40) und die 
Anschlage (33, 28 bis 31; 46, 51, 53) zur Begrenzung des 
Hubbereichs der beiden Telle enthalt- 

6. Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB an den 
beiden Teilen des Einsatzes (23) ineinandergreif ende 
Fiihrungsbolzen (27) und Fiihrungshiilsen( 26 ) angeordnet sind- 

7- Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Anschlage zur Begrenzung des Hubes der Druckplatten (5' 1 ; 47) 
nach oben an einer der beiden Platten (24, 25; 24", 25") des 
Einsatzes (23? 23') Distanzstiicke (28 bis 31? 46) angebracht 
sind- 

8. Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Anschlage zur Begrenzung des Hubes der Druckplatten (5*') 
nach unten an einer der Platten (24, 25) des Einsatzes (23) 
doppel-T-f brmige Anschlagstiicke (33) angebracht sind, die in 
doppel-T-f ormige Aussparungen (32) von an der anderen Platte 
befestigten Distanzstiicken eingreifen. 

9. Form nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB ein an 
der unteren Platte (25') des Einsatzes (23*) befestigter 
Bolzen (49, 50) die andere Platte (24 ') fiihrend durchsetzt 
und oberhalb dieser Platte einen verbreiterten Kopf (53) 
sowie unterhalb der Platte eine Tragschulter (51) aufweist. 
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10. Verfahren zur maschinellen Herstellung von 

Betonf ormteilen mit einer Form nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Die Fonnkammer(n) wird (werden) mit Keirnbeton gefiillt. 

b) Der Kernbeton wird mit unter Druck stehender 
Druckmittelkammer vorverdichtet . 

c) Das Formoberteil wird hochgefahren und die 
Formkainmer ( n ) mit Vorsatzbeton nachgefiillt. 

d) Der insgesamt eingef iillte Beton wird mit abgesenktem 
Druck des Druckmittels nachverdichtet . 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daJi 
im Verlauf der Nachverdichtung der Druck weiter abgesenkt 
wird . 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Druck kontinuierlich abgesenkt wird. 

13- Verfahren nach Anspruch 11/ dadurch gekennzeichnet, daB 
der Druck bis Null abgesenkt wird* 
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Zusammen fas sung: 

Es wird eine Form zur Herstellung von Betonfonnkorpern 
bescbrrieben, z.B. von Pf lastersteinen, groJJvolumigen Steinen 
und groBformatigen , diinnen Platten, mit einem Formunterteil, 
welches die Formkammer ( n ) unif aBt , und einem Formoberteil mit 
einer Auf lastplatte und dem Stempel bzw. den Stempeln. Die 
unteren, jeweils mit dem Beton in Beriihrung kommenden Teile 
(47) der Stempel sind in einem durch Anschlage (46 , 51, 53) 
definierten Hubbereich beziiglich des Formoberteils in 
HShenjrichtung beweglich gefiihrt und stehen unter der Wirkung 
eines Druckmittels, z.B* eines mit Druckluft beauf schlagten 
Balgens (40). Bei dem beanspruchten Herstellungsverfahren 
wird mit zwei auf einanderf olgenden Fiillungen gearbeitet - Nach 
der ersten Fiillung wird mit hfiherem Druck vorverdichtet und 
nach der zweiten Fiillung mit herabgesetztem Druck 
nachverdichtet, wobei der herabgesetzte Druck zu einem 
gewiinschten Anschlagen des beweglichen Stempelteils am 
iibrigen Stempel im Rhythmus der Riittelschwingungen fiahrt. 
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